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Abstract 



Fixing a mirror pedestal onto a glass screen, includes heating the pedestal, applying an adhesive film and 

then pressing the pedestal onto the glass form above, under pressure. The adhesive film is lifted from a 

substrate, located over the pedestal and then moved over the glass and adhered to it. The contact area 

between the mirror pedestal and the glass is cooled before pressure is relased. 

ADVANTAGE - The process is simple and enables mirror pedestals to be fixed onto glass quickly and 

reliably. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Befestigen eines Spiegelsockels an einer Glasscheibe 

® Verfahren zum Befestigen eines Spiegelsockels an einer 
Glasscheibe, bei dem der Spiegelsockel erhitzt und unter 
Zwischenschalten einer Klebefolie im wesentlichen vertikal 
von oben an die Glasscheibe angepreBt und mit dieser durch 
Anwendung von Druck und Warme verbunden wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Klebefolie mittels des vorher 
erhitzten Spiegelsockels von einer Unterlage abgehoben, 
alsdann an dem Spiegelsockel klebend fiber die Glasscheibe 
gefuhrt und schlieBlich mit dieser verbunden wird, sowie 
Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung. 
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. Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen 
eines Spiegelsockels an einer Glasscheibe nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 5. 

Bei der Herstellung von z. B. Windschutzscheiben fur 
Kraftfahrzeuge ist es heute iiblich, den vorzugsweise 
aus Metall bestehenden Spiegelsockel an der Scheibe 
anzukleben. Hierzu wird beispiels weise bei einem in der 
US-PS 32 31 440 beschriebenen Verfahren der eingangs 
genannten Art so vorgegangen, daB die Klebefolie mit- 
tels eines Weichmachers klebfahig gemacht und dann an 
die Glasscheibe angepreBt wird. Eine ahnliche Vorge- 
hensweise ist in der DE-OS 26 04 030 beschrieben. 

Bei einem aus der DE-OS 30 43 034 bekannten Ver- 
fahren wird der Spiegelsockel induktiv erhitzt, urn auf 
diese Weise mittels entsprechenderi warmeaktivierba- 
ren, z.B. thermoplastischen Klebematerials eiiie Ver- 
bindung mit der Scheibe zu erzielen. In der US-PS 
3242 026 ist ein Verfahren beschrieben, bei dem die 
Klebefolie auf dem Spiegelsockel aufliegend an die 
Glasscheibe gepreBt wird; eine ahnliche Vorgehenswei- 
se ist Gegenstand der EP-OS 03 44 131. Eine sinngemaB 
ahnliche Vorgehensweise ist auch aus der EP-PS 
03 58 768 bekannt Gemeinsam ist den bekannten Ver- 
fahren, dafl sie sich wegen der erforderlichen Arbeits- 
schritte nur bedingt fur eine automatische Prazisionsbe- 
festigung von Spiegelsockeln an Glasscheiben eignen, 
wie sie z. B. fur andere Arbeitsschritte mittels geeigne- 
ter Roboter-Schwenkarme oder dergleichen bereits iib- 
lich sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
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fahren sowie eine Vorrichtung der gattungsgemaBen 35 Fig. 4 gesehen. 



wird, wobei eine prazise Positionierung nur mit erhebli- 
chem vorrichtungsmaBigen Aufwand mbglich ist, wah- 
rend bei der Erfindung zunachst der Spiegelsockel mit 
der Klebefolie vorverbunden und dann gleichsam als 
Werkzeug zum Anheben und Transport der Klebefolie 
eingesetzt wird. Ein derartiges Vorverbinden der Klebe- 
folie mit dem Spiegelsockel, unter Vorerwarmung des 
Spiegelsockels, mit anschlieBender Verwendung des 
Spiegelsockels als Werkzeug im vorbeschriebenen Sinn 
ist in der US-PS 32 42 026 nicht angesprochen. Bei der 
Vorgehensweise nach der DE-OS 30 43 034 wird der 
Spiegelsockel, nachdem er unter Zwischenschaltung ei: 
ner Kleberschicht mit der Glasscheibe in Kontakt ge- 
bracht worden ist, induktiv beheizt, urn so den Kleber zu 
aktivieren, jedoch enthalt auch diese Druckschrift kei- 
nen Hinweis auf die fur den Gegenstand der vorliegen- 
den Erfindung wesentliche MaBnahme, den Spiegelsok- 
kel zur Handhabung der mit ihm durch Vorerwarmen 
des Spiegelsockels vorverbundenen Klebefolie zu ver- 
wenden. 

Nachstehend ist ein AusfOhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand der schematischen Zeichnung im einzelnen 
erlautert Dabei zeigt: 

Fig. 1 ein AusfOhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
nach der Erfindung in der Draufsicht; 

Fig. 2 die Klebefolien-Aufnahmestation des Ausfuh- 
rungsbeispieles von Fig. 1 in der Draufsicht; 

Fig. 3 die PreBstation des AusfQhrungsbeispieles von 
Fig. 1 und 2 in perspektivischer Ansicht von schrag 
oben; 

Fig. 4 die PreBeinrichtung der PreBstation von Fig. 3 ■ 
in der Seitenansicht, teilweise geschhitten; und 

Fig. 5 einen Teil der PreBeinrichtung von Fig. 4 in der 
Ansicht von oben, namlich in Richtung des Pfeiles V von 



Art zu schaffen, mittels welcher Spiegelsockel hochpra- 
zise und insbesondere mit kurzen Taktzeiten zuverlas- 
sig an Glasscheiben befestigt werden konnen. 

ErfmdungsgemaQ wird diese Aufgabe bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Art durch die im Kenn- 
zeichen des Patentanspruches 1 genannten Merkmale 
gelost. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist gekenn- 
zeichnet durch die Merkmale des Patentanspruches 5. 
Besondere Ausfiihrungsformen des Verfahrens und der 
Vorrichtung nach der Erfindung sind Gegenstand der 
Ansprfiche 2 bis 4 bzw. 6 bis 1 3. 

Der Erfindung liegt die iiberraschende Erkenntnis zu- 
grunde, daB es gelingt, die gestellte Aufgabe zu losen, 
indem der Spiegelsockel selbst, unter Vermeidung wei- 
terer Vorrichtungsund VerfahrensmaBnahmen, als Tra- 
ger fur die Klebefolie, unter Zwischenschaltung eines 
"Vorverbundschrittes", verwendet wird. Neben dieser 
MaBnahme, den vorerwarmten Spiegelsockel zum An- 
heben und Transport der Klebefolie zu verwenden, lehrt 
die Erfindung in iiberraschend wirkungsvoller Weise 
auch, den Verbindungsbereich zwischen dem Spiegel- 
sockel und der Glasscheibe vor dem Abnehmen des 
Verbindungsdruckes rasch abzukiihlen, ehe die Druck- 
entlastung erfolgt, so daB auf diese Weise eine beson- 
ders zuverlassige Verbindung gewahrleistet werden 
kann, die ein sofortiges weiteres Handhaben der Glas- 
scheibe nach dem Austragen aus der Vorrichtung nach 
der Erfindung gewahrleistet 

Gegeniiber dem Stand der Technik nach der obenge- 
nannten US-PS 32 42 026 besteht der wesentliche Un- 
terschied des erfindungsgemaBen Vorgehens darin, daB 
dort die Klebefolie auf den Spiegelsockel aufgelegt und 
dann mit diesem zusammen an die Glasscheibe gepreBt 
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Wie Fig. 1 erkennen laBt, weist die Vorrichtung nach 
der Erfindung bei dem dort gezeigten AusfOhrungsbei- 
spiel zweiTrittschaltmatten 10, 12 auf, auf denen jeweils, 
wie schematisch dargestellt, eine Bedienungsperson 14 
bzw. 16 steht Es sind zwei Scheibenpositioniertische 18, 
20 vorgesehen, die jeweils zum Auflegen einer Glas- 
scheibe — nicht gezeigt — dienen, die mit einem Spie- 
gelsockel versehen werden sollen. Auf einer Sockelvor- 
warmplatte 22 sind im wesentlichen aus Metall beste- 
hende Spiegelsockel zeitweise absetzbar, wobei sie auf 
eine Temperatur erhitzbar sind, die das vorlaufige An- 
kleben einer noch zu diskutierenden Klebefolie, in ver- 
einzelter Etikettenform, ermoglicht An einer Roboter- 
konsole 24 ist ein diverse Schwenk- und Hubbewegun- 
gen ermdglichender Arbeitsarm eines Roboters ange- 
bracht, der sich in einem Arbeitsbereich 26 bewegen 
kann, welcher u. a. die Sockelvorwarmplatte 22 umfaBt 
Die Spiegelsockel sind in einem Spiegelsockelmagazin 
28 untergebracht, aus dem sie mittels des Roboterarmes 
entnommen werden konnen. Eine Klebefolien-Aufnah- 
mestation 30 ermoglicht, in weiter unten noch darzustel- 
lender Weise, das horizontale Darbieten einer etiketten- 
formigen Klebefolie. Auf den Scheibenpositionierti- 
schen 18 ist eine Reihe von — lediglich beim Scheiben- 
positioniertisch 20 gezeigten - Justieranschlagen 32, 
34, 36, 38, 40, 42, 44 vorgesehen, die unter Einwirkung 
einer entsprechenden Steuereinrichtung so verstellbar 
sind, daB die Scheibe in einer PreBstation, in der die auf 
der Scheibe einzunehmende Spiegelsockelposition mit 
dem Bezugszeichen 46 bezeichnet ist, in die korrekte 
Aufbringlage fur den Spiegelsockel gebracht werden 
konnen. Fur das Erfassen und den Transport des Spie- 
gelsockels in der PreBstation sind durch ein Greifer- 
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wechselsystem 48 zur Verfiigung gestellte Greifer vor- 
gesehen, die jeweils formschlussig an die anzubringende 
Spiegelsockelart angepaBt sind. 

Wie Fig. 2 erkennen laflt, weist die Klebefolien-Auf- 
nahmestation 30 eine Darbietungsplatte 50 zum hori- 
zontalen Darbieten eines einzelnen Klebefolienetiketts 
52 auf, welches von einem Endlosband abgenommen 
und zur weiteren Verarbeitung auf der Darbietungs- 
platte 50 abgelegt wird. 

Rg.3 zeigt, daB die verschiedenen Anschlage 32-44 
des Scheibenpositioniertisches so angeordnet sind, daB 
mit ihrer Hilfe eine auf dem Scheibenpositiohiertisch 20 
abgelegte Glasscheibe exakt so ausgerichtet werden 
kann, daB ein Spiegelsockel 54 spater die korrekte Posi- 
tion auf der Scheibe hat. 

Wie Fig. 4 erkennen laflt, befindet sich dort in der 
PreBstation eine Glasscheibe 56 auf einem feststehen- 
den Gegenstempel 58 einer PreBeinrichtung, der dem 
Scheibenpositioniertisch 20 zugeordnet ist Innerhalb 
des Gegenstempels 58 befindet sich eine elektrische In- 20 
duktionsheizung 60. Auf der Glasscheibe 56 ist von ei- 
nem Greifer 62 mit offen- und schlieBbaren Backen (72, 
74) ein Spiegelsockel 54 gehalten, der an seiner der 
Glasscheibe 56 zugewandten Seite eine Klebefolie 52 (in 
Fig. 4 nicht gezeigt) tragi Mittels eines beweglichen 25 
PreBstempels 64, der an einem Andruckarm 66 sitzt, ist 
der Spiegelsockel 54 in Rg. 4 an die Glasscheibe 56 
angepreBt. Mittels einer Pyrometeroptik 68 laflt sich die 
Temperatur des Verbindungsbereiches zwischen der 
Glasscheibe 56 und dem Spiegelsockel 54 messen. Eine 
Kaltluftzufuhrung 70 ermoglicht das Anblasen von 
Kaltluft an den Verbindungsbereich zwischen Glas- 
scheibe 56 und Spiegelsockel 54. 

Rg. 5 laflt erkennen, daB der Greifer 62 zwei horizon- 
tal bewegliche Greiferbacken 72, 74 aufweist, mittels 
welcher der Verbund aus Spiegelsockel 54 und Klebefo- 
lie (52) beim Preflvorgang formschlussig erfaflbar ist. 
Die Backen 72, 74 sind in einer Horizontalebene pneu- 
matisch bewegbar, wobei aber auch, wie insgesamt fiir 
die Vorrichtung nach der Erfindung in dem gezeigten 
Ausftihrungsbeispiel, auch andere elektrische, pneuma- 
tische und/oder hydraulische Steuer- und Verstellsyste- 
me eingesetzt werden konnen. 

Die Vorrichtung nach der Erfindung arbeitet wie 
folgt: Auf der Darbietungsplatte 50 wird eine Klebefolie 
in horizontaler Lage, also mit frei nach oben weisender 
Oberflache, bereitgestellt Mittels des Roboterarmes 
wird ein Spiegelsockel 54 auf der Sockelvorwarmplatte 
22 abgesetzt und dort so lange erwarmt, bis seine Tem- 
peratur iiber der Erweichungstemperatur der Klebefo- 
lie 52 liegt AnschlieBend wird der Spiegelsockel 54 mit- 
tels des Roboterarmes iiber die auf der Darbietungs- 
platte 50 bereitgestellte Klebefolie 52 gefuhrt und auf 
die Klebefolie 52 abgesenkt Beim anschlieBenden An- 
heben des Spiegelsockels 54 bleibt die beispielsweise 55 
aus Nylon- Epoxid hergestellte Klebefolie 52 an dessen 
Unterflache nach Art eines Vorverbundes hangen. Der . 
noch heiBe Spiegelsockel wird mittels des Roboterar- 
mes iiber die zwischenzeitlich auf dem Scheibenpositio- 
niertisch 18 bzw. 20 exakt justierte Glasscheibe 56 ge 
fuhrt und auf diese abgesenkt, wobei der Spiegelsockel 
mittels der Greiferbacken 72, 74 in seiner Position ge- 
halten und mittels des PreBstempels 64 an die Glasschei- 
be 56 angedruckt wird. Mittels der Induktionsheizung 
60 werden der Spiegelsockel 54, der vorzugsweise aus 
Metall besteht und die Klebefolie 52, durch die Glas- 
scheibe 56 hindurch soweit erwarmt, wie dies notwendig 
ist, urn mittels der zwischen dem Spiegelsockel 54 und 



der Glasscheibe 56 befindlichen Klebefolie 52 eine inni- 
ge Verbindung zwischen dem Spiegelsockel 54 und der 
Glasscheibe 56 zu erreicheri. Sobald der Klebevorgang 
abgeschlossen ist, wird mittels der Kaltluftzufuhrung 70 
kalte Luft auf den Verbindungsbereich zwischen dem 
Spiegelsockel 54 und der Glasscheibe 56 geblasen, wo- 
bei der Druck des PreBstempels 64 aufrechterhalten 
bleibt. Erst wenn mittels der Pyrometeroptik 68 festge- 
stellt worden ist, daB die Temperatur des Verbindungs- 
bereiches hinreichend weit abgesunken ist, wird der 
PreBstempe) 64, unter gleichzeitigem Losen der Grei- 
ferbacken 72, 74 von der Glasscheibe 56 abgehoben, 
woraufhin diese, mit daran befestigtem Spiegelsockel 
54, abtransportiert werden kann. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der Zeich- 
nung und in den Anspruchen offenbarte Merkmale der 
Erfindung kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger 
Kombination fiir die Verwirklichung der Erfindung in 
ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen wesentlich 
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sein. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Befestigen eines Spiegelsockels 
an einer Glasscheibe, bei dem der Spiegelsockel 
erhitzt und unter Zwischenschalten einer Klebefo- 
lie vertikal von oben an die Glasscheibe angepreBt 
und mit dieser durch Anwendung von Druck und 
Warme verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Klebefolie mittels des vorher erhitzten 
Spiegelsockels von einer Unterlage abgehoben, an 
dem Spiegelsockel klebend iiber die Glasscheibe 
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gefiihrt und schlieBlich mit dieser verbunderi wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verbund aus Spiegelsockel und 
Ktebefolie wahrend des Anpressens an die Glas- 
scheibe von einem unterhalb der Glasscheibe ihm 5 
gegeniiberliegend angeordneten Gegenstempel in- 
duktivbeheiztwird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Verbindungsbereich zwi- 
schen dem Spiegelsockel und der Glasscheibe vor 10 
detn Abnehmen des AnpreBdruckes gekiihlt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verbindungsbereich mittels Kalt- 
luft abgekiihlt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 15 
nach einem der vorangehenden Anspruche, mit ei- 
ner Einrichtung zum Heranfuhren des Spiegelsok- 
kels an die Glasscheibe, einer Einrichtung zum Her- 
anfuhren einer Klebefolie an die Glasscheibe in ei- 
ner zwischen der Glasscheibe und dem Spiegelsok- 20 
kel befindlichen Position, einer Einrichtung zum 
Ausrichten der Glasscheibe relativ zu der Klebefo- 
lie und dem Spiegelsockel in einer PreB-Station, 
und einer in der PreBstation vorgesehenen Einrich- 
tung zum Andriicken des Spiegelsockels an die 2s 
Glasscheibe, welche eine PreBeinrichtung mit 
PreBstempel und Gegenstempel aufweist, gekenn- 
zeichnet durch a) eine Sockelvorwarmplatte (22), 
auf welcher der Spiegelsockel (34) vorubergehend 
zum Erwarmen auf eine zum vorlaufigen Verkle- 30 
ben mit der Klebefolie (52) ausreichende Tempera- 
tur absetzbar ist; durch b) eine Klebefolien-Auf- 
nahmestation (30), in der die Klebefolie (52) hori- 
zontal liegend der Einrichtung zum Zufiihren des 
Spiegelsockels zur PreBeinrichtung (58, 64) darbiet- 35 
bar ist; und c) eine Einrichtung zum Zufiihren des 
Spiegelsockels (54) aus einem Spiegelsockelmaga- 
zin (28) an die Sockelvorwarmplatte (22), zum Ab- 
setzen des Spiegelsockels (54) auf der Sockelvor- 
warmplatte (22), zum Abheben des Spiegelsockels 40 
(54) von der Sockelvorwarmplatte (22) nach seiner 
Erwarmung, zum Absenken des Spiegelsockels (54) 
auf die Klebefolie (52) in der Klebefolien-Aufnah- 
mestation (30) und zum Transport des nach Art 
eines Vorverbundes mit der Klebefolie (52) vorlau- 45 
fig verbundenen Spiegelsockels (54) in die PreBein- 
richtung (58, 64). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sockelvorwarmplatte (22) elek- 
trisch beheizbar ist. 50 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glasscheibe (56) in der PreBsta- 
tion mittels einer Dreipunkt-Taumeljustierung 
(32—44) exakt in der gewunschten Relativstellung 
zu dem von der Zufuhreinrichtung gehaltenen 55 
Spiegelsockel (54) ausrichtbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der ortsfest ausgebil- 
dete Gegenstempel (58) der PreBeinrichtung eine 
Induktionsheizung (60) zum Erwarmen des mittels 60 
des beweglichen PreBstempels (64) an die Glas- 
scheibe (56) gedruckten Vorverbundes aus Spiegel- 
sockel (54) und Klebefolie (52) durch die Glasschei- 
be (56) hindurch aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB eine Kiihleinrichtung (70) zum Ab- 
kiihlen des Verbindungsbereiches' zwischen Spie- 
gelsockel (54) und Glasscheibe (56) vor dem Entla- 
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sten des PreBstempels (64) vom PreBdruck vorge- 
sehen ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kiihleinrichtung eine Kaltluftzu- 
fuhrung (70) mit Blasdusen aufweist. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBeinrichtung 
einen Greifer (62) mit in einer Horizohtalebene of- 
ten- und schlieBbaren Greiferbacken (72, 74) zum 
Umfassen des Verbundes aus Spiegelsockel (54) 
und Klebefolie (52) wahrend des Verbundprozesses 
aufweist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Greiferbacken (72, 74) in 
Greifstellung den Spiegelsockel (54) und die Klebe- 
folie formschlussig halten. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBeinrichtung 
eine TemperaturmeBeinrichtung (68) zum Messen 
der Temperatur des Verbindungsbereiches zwi- 
schen dem Spiegelsockel (54) und der Glasscheibe 
(56) aufweist, die mit einer Steuereinrichtung zum 
Losen des Greifers (62) und Anheben des PreB- 
stempels (64) verbunden ist. 
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